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PROCEDE DE FORIWAGE D'UNE BARRE DE TORSION TUBULAIRE A TETES EPAiSSES. 

_ II s'agit d'un procede pour former a froid una barre de 
torsion tubulaire (12) a partird*un tube initial cylindrique, en 
effectuant un retreint libra sur une premiere zone d'extr^mi- 
te (4) du tube initial, puis en etirant le tube sur une partie 
centrale (8) qui s'etend a partir de la premiere zone d'extre- 
mite jusqu'a une deuxieme zona d'extremite (9), puis en ef- 
fectuant un retreint libre sur la deuxieme zone d'extremite 
du tube initlai, et enfin en dilatant les premiere et deuxieme 
zones d'extr6mit6. 
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tea goal 



La pr^sente invention est relative aux procedSs de 
formage de barres de torsion tubulaires 1 tStes Spaisses 
(barres Slastiques travaillant au raoins en torsion, et le 
cas echeant Sgalement en flexion) . 

Plus particuliSrement, 1 • invention concerne un 
procede de formage d'une barre. de torsion tubulaire metal - 
lique comportant un corps central allonge pr^sentant une 
premiere section interieure et une premiere epaisseur, ce 
corps central s ' ^tendant entre des premidre et deuxieme 
tStes d'extr^mit^ presentant une deuxidme Spaisseur supe- 
rieure a la premiere epaisseur. ladite barre de torsion 
tubulaire §tant form§e a partir d'un tube initial cylin- 
drique (de revolution ou non) qui comport e des premiSre et 
deuxidme extrSmit^s correspondant atix premiere et deuxiSme 
tetes d'extremite .de la barre de torsion et qui prSsente 
une certaine section interieure et une certaine Spaisseur. 

Un exemple de barre de torsion de ce type est di- 
vulgue dans le document EP-A-0 648 953. 

Les tStes Spaisses de ces barres de torsion tubu- 
laires connues sent form^es par refoulage k chaud des ex- 
tremity du tube initial, la section int6rieure et 
1' epaisseur de ce txibe initial Stant 4gaux respect ivement 
i la premiere section interieure et k la premiere epais- 
seur du corps central de la barre de torsion finalement 
obtenue . 

L' operation susmentionnee de refoulage a chaud 
peut perturber la structure cristalline du metal consti- 
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tuant lesdites barres de torsion. GenSralement , on fait 
done subir un traitement thermique a ces barres de torsion 
aprSs leur mise en forme, ce qui renchgrit leur proc6dS de 
fabrication. 

La prSsente invention a notamment pour but de pal- 
lier cet inconvenient. 

A cet effet, selon 1' invention, un precede du 
genre en question est essentiellement caracterise en ce 
que la section interieure et I'epaisseur du tube initial 
sent superieures respect! vement a la premiere section in- 
terieure et a la premiere epaisseur, en ce que ledit pro- 
cede est mis en oeuvre a froid (c'est a dire sans apport de 
chaleur autre que la chaleur degagee par les deformations 
mecaniques et f rottements) , et en ce que ledit precede 
comprend les Stapes consistant a : 

- effectuer un retreint libre a la premiere extre- 
mite du tube initial, en comprimant ce tube radialement 
vers I'interieur sur une premiere zone d'extremite qui est 
disposee en correspondance avec la premiere tete de la 
barre de torsion, en diminuant ainsi la section interieure 
du tube initial au niveau de la premiSre zone d' extremity 
et en augmentant I'epaisseur du tube initial au niveau de 
ladite premiere zone d'extr^mite, jusqu'S une troisieme 
epaisseur superieure a la deuxieme epaisseur, 

etirer le tube sur une partie centrale qui 
s'gtend k partir de la premiere zone d' extremity jusqu'S 
une deuxiSme zone d'extrgmit^ disposee en correspondance 
avec la deuxieme tete de la barre de torsion, en diminuant 
la section interieure et I'epaisseur du tube initial au 
niveau de ladite partie centrale jusqu'a obtenir le corps 
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central de la barre de torsion, cet etirage etant obtenu 
en faisant passer la partie centrale du tube initial dans 
une filiere tandis qu'un mandrin est disposS dans le tube 
pour imposer a ladite partie centrale du tube la section 
interieure du corps central de la barre de torsion, 

- effectuer un rStreint libre a la deuxieme ex- 
tremite du tube initial, en comprimant ce tube radialement 
vers I'interieur sur la deuxieme zone d » extremite , en di- 
minuant ainsi la section interieure' en augmentant I'epais- 
seur du tube initial au niveau de la deuxieme zone d'ex- 
tremite pour obtenir sensiblement la mSme forme qu'au ni- 
veau de la premiere zone d'extrgmite, 

et dilater les premiere et deuxieme zones d'ex- 
tremite jusqu'a obtenir les premiSre et deuxiSme tete 
d'extremite de la barre de torsion. 

Grace S ces dispositions, le mStal const ituant la 
barre de torsion est ecroui au cours du processus de fa- 
brication, de sorte qu'il n'est pas nScessaire de proceder 
ensuite S un traitement thermique tel qu'une trempe, de ce 
qui simplifie le procSde de fabrication et r€duit conside- 
rablement son coQt de mise en oeuvre. 

De plus, le tube initial pr6sente une section in- 
terieure superieure a la section interieure du corps cen- 
tral de la barre de torsion, de sorte que, lorsque ladite 
barre de torsion est a section circulaire, il est souvent 
ais6 d'utiliser comme tube initial un tube roule soude 
brut, relativement peu couteux. 

Dans des modes de realisation preferes de 1 ' inven- 
tion, on peut eventuellement avoir recours en outre S 
I'une et/ou a 1' autre des dispositions suivantes : 
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- I'gtape consistant Sl dilater les zones d'extrS 
-:r.e du tube initial est realisSe en engageant a force 
-jindrin dans chaque zone d'extr€mit4 ; 

- les premiere et deuxidme tites d'extr^mite pre- 
s-ntent une deuxi^me section int^rieure au moins 6gale a 
la premiere section int^rieure. 

- les operations de retreint libre des premiere 
ie-xierae zones d'extr^mite du tube initial sont effec- 

•-**s avec la mSme filidre que celle utilisee pour etirer 
:* F*»rtie centrale dudit tube initial, le mandrin utilise 
r-' -r -itirer la partie centrale du tube initial n'etant pas 
:lispcs4 a I'int^rieur de ce tube pendant lesdites opera- 
tions de retreint libre ; 

I'etape consistant S dilater les zones d'extr^- 
Tite du tube initial est suivie par une Stape de calibrage 

c;.nsistant a : 

engager une filiSre sur chaque tete d'extr^mitS de 
la barre de torsion et placer cette filiSre sur le corps 
central de la barre de torsion, cette filidre presentant 
-ne certaine section de passage permettant d' engager li- 
brement la filidre sur ladite t§te d'extrSmiti, 

engager un mandrin dans ladite t€te d'extrimitg de 
la-on a la dilater ISgdrement, en donnant S ladite tSte 
d' extremity une section ext^rieure qui soit l§gSrement su- 
c^rieure h la section de passage de la filiSre, 

et faire passer ladite tSte d' extremity dans la 
filiere ; 

au cours de I'gtape de calibrage, on utilise 
comme mandrins des pieces metalliques qui sont laiss^es en 
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place dans les tStes d'extrSmitSs a la fin de 1' operation 
de calibrage pour constituer des bouchons ; 

le tube initial est un tube roule soud^ brut ; 

le tube initial est en acier ; 

la barre de torsion est une barre stabilisa- 
trice de train de vShicule automobile. 

D'autres caractSristiques et avantages de 1 • inven- 
tion apparaitront au cours de la description suivante 
d'une de ses^ formes de realisation, donnee a titre d'exem- 
pie non limitatif, en regard des dessins joints. 
Sur les dessins : 

la figure 1 est une vue en coupe longitudinale 
d'un tube metallique utilise pour realiser une barre de 
torsion en utilisant le precede selon 1* invention, 

la figure 2 montre schematiquement I'etape de 
retreint libre de la premiere zone d'extremite du tube de 
la figure 1, 

la figure 3 montre schematiquement a I'etape 
ulterieure d'etirage de la partie centrale du txibe de la 
figure 1^ 

la figure 4 montre schematiquement I'etape ul- 
terieure de retreint libre de la deuxieme zone d'extrSraitS 
du tube de la figure 1, 

la figure 5 montre schematiquement I'etape ul- 
tSrieure de dilatation des deux zones d'extrfimitS du tube 
de la figure 1, 

et la figure 6 montre schematiquement I'etape 
finale de calibrage des tetes d' extremity de la barre de 
torsion r^alisSe a partir du tube de la figure 1. 
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Sur les differentes figures, les mSmes r^fSrences 
designent des Elements identiques ou similaires. 

Le procSdS selon 1- invention permet de realiser 
une barre de torsion mStallique tubulaire, et notamment 
une barre stabilisatrice pour train de vehicule automo- 
bile, a partir d'un tube initial 1 en acier, tel que celui 
represente sur la figure 1. 

Le tube 1 s'etend longitudinalement selon un axe 
central x, entre des premiere et deuxieme extremit§s 2,3. 

Ce tube prSsente une forme cylindrique, de revolu- 
tion ou non, autour de 1 • axe X : en particulier, le tube 1 
peut presenter une section circulaire, une section ovale, 
ou autre . 

Dans I'exemple represente sur la figure 1, le tube 
1 presente une forme circulaire, avec une section ext6- 
rieure correspondant ^ un diametre exterieur DO, une sec- 
tion interieure creuse correspondant a un diamStre intg- 
rieur dO, et une epaisseur eO. 

Comrae represente sur la figure 2, au cours de la 
premidre Stape du precede selon 1- invention, on realisa- 
tion un rStreint libre S froid sur une premiere zone d'ex- 
trSmite 4 du tube 1, qui s'etend sur une certaine distance 
S partir de la premiere extremity 2. 

Pour cela, on engage le tube 1 dans une filidre 5 
en depla<;ant le tube parallSlement d I'axe X dans la di- 
rection de la fldche 6 (et/ou en dipla(?ant la filiSre 5 en 
sens inverse), sans disposer a I'interieur du tube 1 un 
mandrin qui conduirait ^ ^tirer ledit tube. 

On aboutit ainsi a une zone d'extremite 4 ayant 
une section ext^rieure circulaire correspondant S un dia- 
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rr.ecre ext^rieur Dl infSrieur S DO, une section intSrieure 
circulaire ayant un diamStre interieur d3 inferieur a dO, 
une epaisseur e3 supgrieure S eO . Ce tube est de pr§f#- 
r-.-nce un tube roule soude brut. 

Au cours de la deuxiSme etape du procSdS selon 
•invention, schgmatisSe sur la figure 3, on engage dans 
- rube 1 un mandrin 7 qui prSsente, au niveau d'une par- 
le centrale 8 du tube 1, un diamdtre exterieur dl de pre- 
^iT;;ce inferieur au diamStre.dO, puis on continue a de- 
r-'«-*»r le tube 1 avec le mandrin 7 dans la direction de la 
floche 6, de fa9on S etirer ladite partie centrale 8 du 
t-ut-- 1 en lui donnant une section interieure circulaire de 
Siamerre dl , une section extgrieure circulaire de diamitre 
21 mferieure a DO, et une Epaisseur el infSrieure i eO. 

Cette operation d'etirage, qui est egaleraent rSa- 
lisrie a froid, est interrompue lorsque la filiSre 5 arrive 
au niveau d'une zone d' extremity 9 proche de I'extrSmitS 3 
du lube 1, coinine represents sur la figure 3. 

On enlSve alors le mandrin 7, puis on reprend le 
deplacetnent du tube 1 dans la direction de la flSche 6, en 
r6alisant ainsi une operation de rStreint libre S froid de 
la deuxieme zone d' extremity 9, qui acquiert ainsi une 
forire identique a la premidre zone d'extrSmitg 4 (voir fi- 
gure 4) . 

Par la suite, comme represent^ sur la figure 5, on 
dilate les deux zones d'extremite 4,9, de prifirence en 
engageant simultanSment dans lesdites zones d'extrSmitS 
deux mandrins 10 qui spnt deplac^s parall^lement S I'axe X 
dans le sens des f Inches 11, et qui peuvent par exemple 
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presenter un diametre exterieur Sgal au diametre dl sus- 
mentionne. 

Au cours de cette operation de dilatation, egale- 
ment realisee ^ froid, on obtient une barre de torsion 12 
comportant un corps central tubulaire correspondant a la 
partie centrale 8 susmentionn6e et deux tetes d'extrSmite 
correspondant aux zones d ' extremity 4 , 9 susment ionnees , 
ces tetes d'extremite presentant une section exterieure 
correspondant a un diamStre D4 superieur au diametre Dl, 
une section interieure creuse correspondant au diametre dl 
(ou plus generalement au diametre exterieur des mandrins 
10), et une epaisseur e4 superieure a I'epaisseur el. 

Le procede selon 1' invention peut le cas echeant 
etre interrompu k la fin de 1 ' etape schematisee sur la fi- 
gure 5 . 

Toutefois, avantageusement , cette etape est suivie 
d'une etape finale de calibrage des tetes d'extremitS 4,9, 

A cet effet, comme represents sur la figure 6, on 
engage d'abord sur les tStes 4,9 deux filieres 13 prSsen- 
tant chacune un diamStre interieur D2 Iggdrement supe- 
rieure au diametre D4, ces filiSres 13 etant tout d'abord 
deplacees I'une vers 1' autre jusqu'au niveau du corps cen- 
tral 8 de la barre de torsion. 

Puis on introduit dans les tStes d' extremity 4,9 
de la barre de torsion, dans le sens des filches 11, deux 
mandrins 14 presentant chacun un diamStre externe d2 lege- 
rement superieur au diametre dl, de sorte que les tetes 
d'extremite 4,9 sont dilatees et prSsentent chacune un 
diametre exterieur D5 superieur a D2 . 
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Enfin, on refait passer les filiSres 13 sur les 
tStes d'extrSmitg 4,9 dans le sens des fldches IS, ce qui 
impose audites tStes d'extrSmitg une section exterieure 
correspondant au diamdcre D2 susmentionn^ et une epaisseur 
62 qui est toujours supgrieure a l'6paisseur el du corps 
central 8 de la barre de torsion. 

Avantageusement, les mandrins 14, realises en 
acier ou en un autre metal, peuvent etre def initivement 
laiss§s en place dans les tetes d' extretnitSs 4,9 de la 
barre de torsion, de fa<?on a constituer des bouchons . 
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1. Proc€d€ de formage d'une barre de torsion tubu- 
laire mStallique <12) comportant un corps central allonge 
5 (8) presentant une premiSre section intSrieure et une pre- 
miere epaisseur (el), ce corps central s*€tendant entre 
des premiere et deuxi^me tetes d'extremite (4,9) presen- 
tant une deuxieme epaisseur (e2,e4) superieure a la pre- 
miere epaisseur, ladite barre, de torsion tubulaire etant 

10 formee a partir d'un tube initial cylindrique (1) qui com- 
porta des premiere et deuxieme extrgmites (2,3) correspon- 
dant aux premiere et deuxieme tetes d'extremite (4,9) de 
la barre de torsion et qui presente une certaine section 
interieure et une certaine epaisseur (eO) , 

15 caracterise en ce que la section interieure et 1* epaisseur 
(eO) du tube initial (1) sont supgrieures respect ivement k 
la premiere section interieure et a la premidre Epaisseur 
(el), 

en ce que ledit procSdS est mis en oeuvre II froid, 
20 et en ce que ledit procedfi comprend les Stapes consistant 
^ : 

effectuer un rStreint libre Sl la premiSre ex- 
tremite (2) du tube initial, en comprimant ce tube radia- 
lement vers I'interieur sur une premiere zone d'extrgmite 
25 (4) qui est disposSe en correspondance avec la premiere 
tdte de la barre de torsion, en diminuant ainsi la section 
interieure du tube initial au niveau de la premiere zone 
d'extremite (4), et en augmentant I'epaisseur du tube ini- 
tial au niveau de ladite premiere zone d'extremite, jus- 
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qu'k une troisiSme gpaisseur {e3) superieure a la deuxiSme 
4paisseur (e2) , 

6tirer le tube sur une partie centrale (8) qui 
s'etend a partir de la premiere zone d'extr^mitS (4) jus- 
qu'a une deuxieme zone d'extr6mit4 (9) dispos^e en corres- 
pondance avec la deuxidme tSte de la barre de torsion, en 
diminuant la section int^rieure et I'epaisseur du tube 
initial au niveau de ladite partie centrale jusqu'S obte- 
nir le corps central de la barre de torsion, cet etirage 
etant obtenu en faisant passer la partie centrale du tube 
initial dans une fili^re (5) tandis qu'un mandrin (7) est 
dispose dans le tube pour imposer a ladite partie centrale 
du tube la section interieure du corps central de la barre 
de torsion, 

- effectuer un retreint libre a la deuxiSme ex- 
tremite (3) du tube initial, en comprimant ce tube radia- 
lement vers I'interieur sur la deuxidme zone d'extr^mite 
(9), en diminuant .ainsi la section intSrieure et en aug- 
mentant I'epaisseur du txibe initial au niveau de la 
deuxieme zone d'extr^mite pour obtenir sensiblement la 
meme forme qu'au niveau de la premiere zone d'extrSmite 
(4) , 

- et dilater les premiSre et deuxiSme zones d'ex- 
tremite (4, 9) jusqu'S obtenir les premiSre et deuxiSme 
tete d'extremite de la barre de torsion. 

2. Proced6 selon la revendication l, dans lequel 
I'etape consistant a dilater les zones d'extremite (4,9) 
du tube initial est realisee en engageant S force un man- 
drin (10) dans chaque zone d'extremite. 
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3. Precede selon la revendication 1 ou la revendi- 
cation 2, dans lequel les premiere et deuxiSme tStes d'ex- 
trSmitS (4,9) presentent une deuxiSrae section intSrieure 
au moins egale S la premiere section interieure . 

4. Precede selon I'une quelconque des revendica- 
tions precSdentes, dans lequel les operations de retreint 
libre des premiere et deuxidme zones d'extremitS (4,9) du 
tube initial sont effectu6es avec la mSme filiere (5) que 
celle utilisee pour 6tirer 1^ partie centrale (8) dudit 
tube initial, le mandrin (7) utilise pour etirer la partie 
centrale du tube initial n'etant pas dispose a 1 ' interieur 
de ce tube pendant lesdites operations de retreint libre. 

5- Precede selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, dans lequel l*etape consistant k dila- 
ter les zones d'extremite (4,9) du tube initial est suivie 
par une etape de calibrage consistant a : 

- engager une filidre (13) sur chaque tSte d'ex- 
tremite (4,9) de la barre de torsion et placer cette fi- 
liere sur le corps central (8) de la barre de torsion, 
cette filiere prSsentant une -certaine section de passage 
permettant d* engager librement la filiere sur ladite tSte 
d* extremite, 

engager un mandrin (14) dans ladite tSte d'ex- 
tremite de fa9on a la dilater l§gdrement, en donnant a la- 
dite tete d'extrSmite une section exterieure qui soit 16- 
gdrement superieure a la section de passage de la filidre 
(13) , 

et faire passer ladite tete d' extremity (4, 9) 
dans la filiere (13) • 
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6. ProcSdS selon la revendication 5, dans lequel, 
au cours de I'etape de calibrage, on utilise comme man- 
drins des pieces metalliques (14) qui sont laissSes en 
place dans les tStes d* extremitSs (4, 9) a la fin de 
1' operation de calibrage pour constituer des bouchons. 

7. Procede selon I'une quelconque des revendica- 
tions. prec6dentes, dans lequel le tube initial (1) est en 
acier, 

8. Procede selon I'un^ quelconque des revendica- 
tions precedentes, dans lequel le tube initial (1) est un 
tube roule soude brut. 

9. Procede selon I'une quelconque des. revendica- 
tions prec^dentes, dans lequel la barre de torsion (12) 
est une barre stabilisatrice de train de vehicule automo- 
bile. 
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FIG.6. 
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